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Abstract of EP0047481 

1. Process for producing wood veneers, in which a log is decorticated, rough cut, soaked and digested 
and whilst still warm and soaked with a coating thickness of fractions of a millimetre along plane-parallel 
surfaces of cut extending in the longitudinal direction of the fibre are cut to give veneer blanks extending 
over the entire surface of cut, which are then dried, squared and provided with a support coating 
preventing cracks from forming in the veneer on drying and are then stacked in accordance with their 
original reciprocal position, characterized in that to the still not completely dried veneer blanks also is 
applied a film of a hardenable, flowable or brushable support material, which is hardened to the support 
coating firmly adhering to the veneer. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Her- 
stellen von Holzfurnieren, bei dem ein Rundholz 
entrindet, zugerichtet, durchfeuchtet und ge- 5 
kocht wird und dann noch warm und durchfeuch- 
tet mit einer Schichtstarke von Bruchteilen eines 
Millimeters entlang zueinander planparalie! sich 
in Faserlangsrichtung erstreckender Schnittfla- 
chen, zu sich jeweils uber die ganze Schnittflache to 
erstreckenden Furnierrohlingen abgemessert 
werden, die anschliessend getrocknet, gesaumt 
und mit einer Tragschicht, welche verhindert, 
dass beim Trocknen Risse im Furnier entstehen, 
verse hen werden und entsprechend ihrer ur- 15 
sprunglichen gegenseitigen Lage abgestapelt 
werden. 

Zur Herstellung von Furnieren sind folgende 
Schritteubiich: 

20 

1. Wassern des Holzstammes, bis er ganz 
durchtrankt ist 

2. Zurichten des Stammes und Einspannen in 
die Hobelmaschine 

3. Hobeln beziehungsweise Messern der Fur- 25 
niere 

4. Ablegen der feuchten Furnierblatter auf 
Stapel 

5. Trocknen der einzeinen Blatter bei Tempera- 
turen nahe 100°C (Grad Celsius) unter Belastung 30 

6. Ablegen der trocknen Blatter auf Stapel 

7. Randbeschneiden einzelner Furnier-Bundel 
und Zusammenbinden der Bundel 

8. Stapeln der Bundel ubereinander zum Ver- 
sand. 35 

Nach dem Messern haben die Furnierrohlinge 
einen Feuchtigkeitsgehalt von ca. 70%, bezogen 
auf trockenes Holz. Diese Feuchtigkeit verleiht 
dem Furnier Elastizitat und Festigkeit. Nach dem 40 
Trocknen geht die Festigkeit und die Elastizitat 
erheblich zuruck. Vor allem Holzer mit ausge- 
pragten Jahresringen, wie zum Beispiel Eiche, 
neigen zum Bruch entlang den dunnen Zonen der 
Jahresringe. Dieser Abfall der Festigkeit beim 45 
Trocknen ist messbar: Die Zugfestigkeit quer zu 
den Jahresringen zum Beispiel von Eichen- Fur- 
nierrohlingen mit 8% Feuchte liegt bei ca. 65% der 
Festigkeitswerte der entsprechenden nassen 
Furnierrohlinge. Zugfestigkeit und Festigkeitsver- so 
minderung nach dem Trocknen schwa nken stark, 
je nach der Struktur des Holzes. 

So wie gewohnliches Holz schrumpfen beim 
Trocknen auch Furniere in Querrichtung zur Faser 
urn ca. 7%. In Langsrichtung tritt dagegen prak- 65 
tisch keine Anderung ein. Urn zu vermeiden, dass 
die Furnierrohlinge sich beim Trocknen wdlben, 
werden sie deshalb wahrend des Trocknens 
durch aufgelegte Drahtgitter eben gehalten. Die- 
ses Verfahren ist jedoch nur auf Furnierrohlinge 60 
ublicher Starke anwendbar. 

Bei der Herstellung von Holzfurnieren strebt 
man im Interesse einer moglichst weitgehenden 
Ausnutzung des Rundholzes moglichst geringe 
Schichtstarken an. Unterschreitet man bei grob 65 
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strukturierten Hdlzern, wie zum beispiel Eiche, 
erne Schichtstarke von etwa 0,5 mm (Millimeter) 
und bei fein strukturierten Holzern eine Schicht- 
starke von etwa 0,3 mm, dann werden einzelne 
Teile des Rohf urniers, vorwiegend im Bereich der 
angeschnittenen Winterjahresringe, zu schwach, 
um den notigen Halt zu bieten, und es besteht die 
Gefahr, dass das Rohfurnier entlang dieser 
Schwachstellen seinen Halt verliert und ausein- 
anderreisst. Man kann das Auseinanderreissen 
verhindern, indem man, wie beispielsweise aus 
der DE-B 1 179353 bekannt, auf die Rohfurniere 
eine biegsame Folie, zum Beispiel aus Kunststoff, 
aufklebt, aber das ist aufwending und u m stand - 
Hch. Da die Furnierrohlinge, bedingt durch die 
unterschiedlichen Abmessungen der Rundhol- 
zer, in unterschiedlichen Abmessungen anfallen, 
muss man sehr viel Folienabfall beim Aufkleben 
einer Tragerfolie in Kauf nehmen. Das Aufkleben 
einer solchen Tragerfolie ist ein zusatzlicher, auf- 
wendiger Arbeitsgang, der noch erschwert wird 
durch die Tatsache, dass man den leicht reissen- 
den Furnierrohling faltenfrei und unbeschadigt 
mit der Folie zusammenbringen muss. 

Zum Verleimen von mehreren Furnierstucken 
miteinander ist es aus der CH-A 218191 vorbe- 
kannt, ein einzelnes Furnierstuck mit einer Leim- 
schichtzu uberziehen. 

Aufgabe der Erfindung ist es, auf einfache 
Weise dunnen Holzfurnieren durch Auftragen 
einer Tragschicht den notigen Halt zu vermitteln. 

Die Erfindung ist dadurch gekennzeichnet, 
dass auf die noch nicht fertiggetrockneten, also 
noch feuchten Furnierrohlinge ein Film aus aus- 
hartbarem, fliess- oder streichfahigen Tragerma- 
terial aufgetragen wird, der zu der am Furnier 
festhaftenden Tragschicht ausgehartet wird. 
Vorzugsweise erfolgt die Aushartung des Trager- 
materials beim Trocknen der Furnierrohlinge. 

In fliess- oder streichfahiger Konsistenz lasst 
sich Tragermaterial schonend, gleichmassig und 
auch ohne grossen Aufwand durch Aufspruhen, 
Tranken, Streichen, Spritzen, Aufnebeln und der- 
gleichen auftragen. Das lasst sich maschinell 
oder auch von Hand sehr viel schneller und einfa- 
cher durchfuhren als eine folienformige Trager- 
schicht aufzukleben. Nach der Erfindung kann 
man auch leicht vermeiden, dass beim Auftragen 
Krafte auf die Furnierrohlinge ausgeubt werden, 
die an Schwachstellen zu Rissen fuhren konnten. 
Der Auftrag und damit die angestrebte Verfesti- 
gung erfolgt zweckmassig so fruh wie moglich, 
um jede unndtige Handhabung des noch unge- 
schutzten Furnierrohlings zu vermeiden. Man 
kann den Film einseitig auf die Furnierrohlinge 
auftragen. 

Aufgabe einer Weiterbildung der Erfindung ist 
es, auf einfache Weise dunnen Holzfurnieren 
durch einseitiges Aufbringen einer Tragschicht 
den notigen Halt zu vermitteln, so dass sie ohne 
erhdhtes Bruchrisiko wie Furnierrohlinge ubli- 
cher Dicke gehandhabt und verarbeitet werden 
konnen. Die zur Verstarkung notwendigen Mass- 
nahmen sollen in den eingangs geschilderten Ar- 
beitsablauf eingegliedert werden konnen. Insbe- 
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sondere soil vermieden werden, dass zusatzli- 
cher Randverschnitt und Abfall aufritt. 

Diese Weiterbildung ist dadurch gekennzeich- 
net, dass man diinne Furnierrohiinge frisch, das 
heisst unmittelbar nach dem Messern in noch 
feuchtem Zustand Oder ausnahmsweise auch 
nach dem wiederanfeuchten angetrockneter Fur- 
nierrohiinge mit einer Polymerisatdispersion ein- 
seitig bespruht, mit einem Oberschuss von trok- 
kenem, vorzugsweise aus Holz oder holzahnli- 
chen Stoffen gewonnenem pulverformigen Ma- 
terial Gberzieht, in an sich bekannter Weise, vor- 
zugsweise unter Belastung trocknet und vom 
Oberschuss des pulverformigen Materials be- 
freit. Es versteht sich, dass die so erzielte Be- 
schichtung vorzugsweise auf der weniger guten 
Seite des Furnierrohlings aufgebracht wird oder 
jedenfalls auf der Seite, die mit dem spate re n 
Holzgrundwerkstoff verklebt werden soli. 

Unmittelbar nach dem Messern bilden die Fur- 
nierrohiinge ebene Flachen, so dass die aufge- 
spruhte Polymerdispersion eine gleichmassig 
dicke Schicht auf dem Furnier bildet Unter ((un- 
mittelbar nach dem Messern» ist also zu verste- 
hen, dass die gemesserten Furnierrohiinge im 
wesentlichen noch keine Wolbungen aufweisen, 
wie sie schon nach dem Antrocknen unvermeid- 
lich sind. Gegebenenfalls ist bei angetrockneten 
Furnieren durch Wiederanfeuchten eine Glattung 
zu erzielen. 

Der Film sollte dann im fertigen Furnier, das 
aus mehreren, abgesaumten Furnierrohlingen 
zusammengesetzt ist entweder durchgehend 
auf der Unterseite oder durchgehend auf der 
Oberseite liegen. Tragt man den Film immer auf 
die gleiche Seite der Furnierrohiinge, also zum 
Beispiel auf die beim Abmessern oben gelegene 
Seite auf, dann eignen sich solche Furnierrohiin- 
ge fur die geschobene Verlegung. Ist gesturzte 
Verlegung vorgesehen, dann empfiehlt es sich 
bei einseitiger Beschichtung den Film alternie- 
rend, entsprechend der gesturzte n Verlegung 
beim ersten Furnierrohling auf die Oberseite, 
beim nachsten auf die Unterseite und beim nach- 
sten wieder auf die Oberseite und so fort, aufzu- 
tragen. 

Diese Probleme stellen sich nicht, wenn man 
den Film beidsettig auf die Furnierrohiinge auf- 
tragt, so dass beidseitig gleich Tragschichten 
entstehen. Dann ergibt sich bei gesturzte r und 
geschobener Verlegung die gleiche Oberflache, 
gebildet aus den Tragschichten. Solche beidseiti- 
ge Beschichtung kann man auch durch Tranken 
der Furnierrohiinge im fliessfahigen Tragermate- 
rial auftragen. 

Das Tragermaterial fur Tragschichten, die im 
fertigen Furnier auf der Oberseite liegen, ist 
zweckrnassig durchsichtig oder durchscheinend, 
um den angestrebten Holzcharakter nicht zu ver- 
decken. Es empfiehlt sich dafur auch die Verwen- 
dung eines Tragermaterials, das ais Haftvermitt- 
ler fur eine oberfiachliche Lackbeschichtung ge- 
eignet ist. Fur Tragschichten, die im fertig verieg- 
ten Furnier auf der Ruckseite liegen, empfiehlt 
sich ein Tragermaterial, das ausgehartet als Haft- 
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vermittler fur eine Klebbeschichtung geeignet 
ist. 

Es sind Kunststoffe bekannt, die diese Eigen- 
schaften in sich vereinigen und als Tragermate- 
5 rial sowohl fur die Vorderseite als auch fur die 
Ruckseite des fertig verlegten Furniers geeignet 
sind. Solche Kunststoffe werden als Tragermate- 
rial bevorzugt. 
Man kann vorteilhaft Tragermaterialien ver- 
w wenden, die fliess- oder streichfahig aus einer 
Komponente bestehen und a I lei n. durch Trocknen 
ausharten. Fur manche Anwendungsfalle wird je- 
doch bevorzugt ein aus mindestens zwei Ko m po- 
ne n ten bestehendes Tragermaterial verwendet, 
is das erst durch Zufugen der letzten Komponente 
zum Ausharten aktiviert wird und das mit Aus- 
nahme der letzten Komponente zunachst aufge- 
tragen wird, worauf dann die letzte Komponente 
aufgespruht oder aufgedampft wird. Ein Schicht- 
20 auftrag aus Zweikomponentenmaterial, der erst 
bei Auftrag der zweiten Komponente aushartet, 
ist aus GB-A 1 075 893 bekannt. 

Ein solches Tragermaterial kann unter Umstan- 
25 den sehr viel schneller zum Ausharten gebracht 
werden als ein allein durch Trocknen ausharten- 
des, so dass man sehr viel schneller die ange- 
strebte Verfestigung des dunnen Furnierrohlings 
erzielt. Besonders wenn man damit rechnen 
muss, dass beim Austrocknen der uberschussi- 

30 

gen Feuchtigkeit des abgemesserten Furnierroh- 
lings Spannungen auftreten, die an den 
Schwachstellen zu Rissen fuhren konnen, er- 
weist es sich als vorteilhaft, die Verfestigung der 
Tragschicht herbeizufiihren, ehe solche Trock- 
nungsspannungen auftreten konnen. 

Unter Polymerdispersionen sind wassrige Dis- 
persionen von Polymerisaten aus athylenisch un- 
gesattigten Verbindungen, wie VinyJacetat, 
40 Estern der Acrylsiiure, Styrol oder deren Mi- 
schungen zu verstehen. Die Dispersionen konnen 
vernetzbar oder selbstvernetzend sein. Die nied- 
rigste Filmbildetemperatur sollte unter 25°C lie- 
gen. Die Dispersionen werden im allgemeinen in 
45 Form einer sogenannten Flotte verwendet, die 
auch etwas verdunnt sein kann: Die Spruhflotten 
haben zum Beispiel einen Feststoffgehalt von 20 
bis 60%, vorzugsweise von 40 bis 55%. Es emp- 
fiehlt sich, einen moglichst hohen Feststoffgehalt 
so zu wahlen, weil dies die Kosten der Trocknung 
gunstig beeinflusst. 

Die Dispersionen sollen ausserdem eine hohe 
Vtskositat aufweisen, zum Beispiel 300 mPa.s 
oder mehr; dies hat den Sinn, das eventuelle 
55 Durchschlagen von Flottenbestandteilen auf die 
Gutseite des Furnierrohlings zu verhindern. Sehr 
dunne Furniere mancher Holzarten (zum Beispiel 
Eiche) haben namlich durchgehende Poren, be- 
sonders an den Stellen der Jahresringe, die dem 
60 Fruhjahrsholz zugerechnet werden, 

Ausserdem verhindert eine hohe Viskositat, 
dass die Flotte an tieferen Stellen des Furnier- 
blattes zusammenlauft und so einen ungleich- 
masstgen Auftrag hervorruft. 
65 Anstelle einer hohen Viskositat oder zusatzlich 
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ist eine hohe Oberflachenspannung, zum Beispiel 
40 dyn/cm (= 40- 10" s N/cm) nutzlich. 

Die Viskositat und/oder Oberflachenspannung 
kann durch Zusatze beeinflusst werden, was an 
sich bekannt ist. Besonders gunstig sind Zusatze, 
die eine Strukturviskositat (Thixotropie) hervor- 
rufen. 

Bei manchen, insbesondere saurehaitigen 
Holzarten (zum Beispiel wiederum Eiche) ist der 
pH-Wert der Dispersion zu beachten, um Verfar- 
bungen auszuschliessen; er so lite ebenfalls im 
sauren Bereich, zum Beispiel zwischen 3 und 6 
liegen, wenn dies verm rede n werden soli. Verdik- 
kungsmittel (zur Viskositatseinstellung) die im 
sauren pH-Bereich verwendet werden konnen, 
sind zum Beispiel Cellulose-Derivate. 

Fur das Bespruhen bei hoher Viskositat wird 
vorzugsweise das sogenannte Airless-Verfahren 
angewendet, das Spruhdrucke von 80 oder mehr 
bar erlaubt. Bei den nachfolgenden Beispielen 
wurde eine Anlage verwendet, die Drucke von 90 
bis 140 barerretcht. 

Die aufgetragene Menge liegt im allgemeinen 
zwischen 5 und 300 g/m 2 , bezogen auf den Fest- 
stoffgehalt, vorzugsweise bei 1 0 bis 200 g/m 2 . 

Das Bepudern der nassen Dispersionsoberfla- 
che mit einem Oberschuss von trockenem pul- 
verfdrmigen Materia! kann in einer ublichen Pul- 
verstreuanlage erfolgen. Dieser Schritt ist not- 
wendig, um den vorbehandelten Furnierrohling 
durch den Trockner laufen lassen zu konnen: Im 
Trockner werden die Furnierrohlinge mit Draht- 
gittern belastet, um ein Wolben und Verwerfen 
der Furnierrohlinge wahrend des Trocknens zu 
verhindern. Ohne die Abdeckung der Disper- 
sionsoberflache mit einem Oberschuss von pul- 
verfdrmigem Material wurden die Furniere an 
den Drahtgittern festkleben. Unter Oberschuss 
an pulverfdrmigem Material ist also eine solche 
Menge zu verstehen, dass die pulverfdrmige 
Oberflache wahrend des ganzen Trocknungsvor- 
gangs erhalten bfeibt, auch wenn die Dispersion 
einen Teil des Pufvers benetzt und in sich auf- 
nimmt 

Als pulverfdrmige Matertalien kommen Sub- 
stanzen mit Korngrossen unter 0,1 mm in Frage, 
insbesondere Holzmehl, aber auch anorganische 
Fullstoffe, wie Kreide,Talkum und Gesteinsmehl. 

Es konnen aber auch organische pulverfdrmige 
Substanzen verwendet werden, deren Erwei- 
chungspunkte so hoch liegen, dass sie bei den im 
Trockner herrschenden Temperaturen weder 
schmelzen noch klebrig werden. 

Von besonderem Interesse sind dabei Pulver 
von Schmelzklebern aus zum Beispiel Polyami- 
den, deren schmelzbereich so gewahlt ist, dass 
er uber der Trocknertemperatur liegt, aber unter 
den Temperaturen, die spater beim Verleimen 
angewendet werden, schmilzt. Auf diese Weise 
erubrigt sich ein Leimauftrag beim spateren Ver- 
kleben der Furniere. 

Der Oberschuss an pulverfdrmigem Material 
wird nach dem Durch I auf durch den Trockner 
zweckmassig durch Absaugen entfernt, gegebe- 
nenfalls gesiebt und zur Pu I verstreuanlage zu- 
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ruckgefuhrt. Die so behandelten Furniere konnen 
dann wie im normalen Arbeitsprozess kantenbe- 
schnitten, gebundelt und ubereinander gestapelt 
werden. 

s Ein besonderer Vorteil ist, dass sowohl die Dis- 
perstonsschicht als auch das aufgestreute Pulver 
die einseitige Schrumpfung des nassen Furniers 
im Trockner mitmachen, ohne zu Falten, Rissen 
oder Spannungen zu fuhren. Die Verstarkung des 
10 Furnierrohlings erfolgt wahrend des Trocknungs- 
vorganges, das heisst, dass der dunne Furnier- 
rohling nie eine empfindliche Phase durch la uft. 
Vor dem Trocknen ist es nass und geschmeidig, 
nach dem Trocknen bereits verstarkt. Es treten 
15 auch keinerlei Abfalle auf. Der Pulveruberschuss 
auf dem Furnier wird abgesaugt und wiederin die 
Pu (verstreuanlage zu ruckgefuhrt. Der Spru li- 
st rah I der Dispersion muss zwar etwas breiter ge- 
halten sein als die darunter durchlaufenden, un- 
20 gleichmassig breiten Furnierstucke. Durch ent- 
sprechende Ausgestaltung der Spritzkabine kann 
aber auch der am Furnierstuck vorbeigehende 
Teil des Spruhstrahls wieder aufgefangen und 
zuruckgefuhrt werden. 
25 Eine Weiterbildung des erfinderischen Verfah- 
rens, bei der das Rohfurnier bereits mit dem 
Tragermaterial beschichtet anfallt, ist dadurch 
gekennzeichnet, dass der Rim jeweils auf diejeni- 
ge freie Oberflache des Rundholzes aufgetragen 
30 wird, die mit dem nachsten Furneirrohling abge- 
messert wird. Es wird nach dieser Weiterbildung 
also zunachst das Tragermaterial aufgetragen 
und dann erst der Furnierrohling abgemessert. 
Man braucht also bei diesem Verfahren an abge- 
35 messerten dunnen Furnierrohling keinerlei Mani- 
pulationen mehr fur das Auftragen der Trag- 
schicht vorzunehmen, man braucht nur noch den 
Aushartvorgang auszuldsen oder abzuwarten. 
Wenn man sehr schnell aushartbares Tragerma- 
40 terial, zum Beispiel aus mehreren Komponenten 
bestehendes, verwendet, kann man den Aushart- 
vorgang so beschleunigen, dass das Rohfurnier 
beim Messern oder unmittelbar danach bereits 
durch die ausgehartete Tragschicht hinreichend 
45 verfestigtist. 

Bei diesem Verfahren, bei dem der Film jeweils 
auf die freie Oberflache des Rundholzes aufge- 
tragen wird, kann man vorteilhaft auch ein 
streichfahiges Tragermaterial einsetzen, das man 
50 durch einen der Messerschneide beim Messern 
vorauseilenden, auf der freien Oberflache unter 
Anpressdruck gleitenden Messerbalken uber die- 
se Oberflache streicht. Der bei diesem Verfahren 
eingesetzte Messerbalken ist bei Furnierschnei- 
55 dem ublich, bedingt also bei diesem Verfahren 
keinen zusatzlichen, vorrichtungsmassigen Auf- 
wand. 

Als Tragermaterialien kommen vorzugsweise 
Kunststoffe in Frage, wie sie als Klebstoffe, La eke 
60 oder Vergussmassen bekannt sind. Dabei wer- 
den solche Tragermaterialien bevorzugt, die eine 
gute Haftverbindung mit dem Holz eingehen, 
moglichst nicht durch den dunnen Furnierrohling 
von einer Seite auf die andere durchschlagen und 
65 zu einer Tragschicht aushartbar sind, die hin- 
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sichtlich ihrer physikalischen Eigenschaften, 
namlich Elastizitat, Biegetahigkeit, Temperatur- 
und Feuchtigkeitsabhangigkeit dem Holzfurnier- 
rohling entsprechen oder uberlegen sind. Das 
Tragermaterial soil zu Tragschichten aushartbar 
sein, die als Haftvermittler fur Lack- oder Kleb- 
stoffbeschichtungen geeignet sind und schleif- 
und schwabbelbar sind. 

Es ist auch moglich, Tragermaterial einzuset- 
zen, das bei Normaltemperatur fest ist und zum 
Auftragen unter Hitzeeinwirkung geschmolzen 
wird und dann durch Abkuhlen ausgehartet wird. 
Dafur eignen sich Materialien, wie sie als soge- 
nannte Schmelz- oder Heissschmelzkleber be- 
kannt sind. Solche Materialien kann man zum 
Beispiel in Form eines Pulvers oder feinen Granu- 
lates aufstreuen, durch Erhitzen fiiessfahig ma- 
chen, so dass sich aus der gestreuten Schicht der 
Film bildet, und dann durch Abkuhlen zur Trag- 
schicht ausharten. 

Man kann auf den noch nicht ausgeharteten 
Film aus Tragermaterial feste Materialien, zum 
Beispiel Cellulosepulver, streuen, das dann in die 
durch Ausharten entstehende Tragschicht einge- 
bettet ist. Man kann dieses Material auch in die 
noch nicht ganz ausgehartete Tragschicht ein- 
drucken oder einwalzen. 

Man kann das Ausharten des Tragermate rials 
beschleunigen, indem man den aufgetragenen 
Film erwarmt. 

Fur die folgenden Versuche wurde Eichenfur- 
nier verwendet, weil Eiche besonders gut ausge- 
pragte Jahresringe aufweist und sehr bruchemp- 
findlich ist. 

Urn festzustellen, welche Reissfestigkett fur 
eine storungsfreie Verarbeitung erforderlich ist, 
wurden Eichenfurnierrohlinge mit der ublichen 
Dicke von 0,6 mm quer zum Lauf der Jahresringe 
im Zugversuch gepruft. 

Bei einer Einspannlange von 100 mm, einer 
Breite des Furnierstreifens von 50 mm und einer 
Abzugsgeschwindigkeit von 100 mm/min wurde 
an einem Furnierstuck mit engen Jahresringen 
13,3 N trocken gemessen. Furnier ahnlicher 
Struktur nass ergab 19,6 N. (Die angegebenen 
Werte sind Mittelwerte aus mindestens 10 Einzel- 
messungen). 

Eichenfurnier von 0,6 mm Dicke mit nur weni- 
gen Jahresringen zeigte unter gleichen Messbe- 
dingungen nass 46 N trocken 31,3 N. 

Aus diesen Messungen kann geschiossen wer- 
den, dass eine Querreissfestigkeit von mehr als 
13 N/5 cm fur die ubliche Handhabung und 
Weiterverarbeitung ausreicht. 

Messungen an Eichenfurnier mit 0,4 mm Dicke 
ergaben: 

nass: 8,1 N/5 cm, trocken: 4,3 N/5 cm. 



Beispiel 1 

Ein feuchter Eichenfurnierrohling von 0,3 mm 
Starke wird mit einer Butadien-Acrylnitrit-Disper- 
sion (Glastemperatur -30°C, minimale Filmbild- 
temperatur ca. 5°) mit einem pH-Wert von 6, 
einem Feststoffgehalt von 45% und einer Viskosi- 



tat von 380 mPa.s bespruht. Der Nassauftrag be- 
tragt 123 g/m 2 , entsprechend 55 g/m 2 fest. 

Auf den nassen Dispersionsfilm wird ein Pulver 
aus einem Mischpolyamid mit einer Korngrosse 

5 unter 0,1 mm mit einem Erweichungspunkt von 
ca. 130° gestreut, das Furnierstuck auf das 
Tragerband eines Kanaltrockners gelegt und mit 
einem Drahtgitter belastet Die Umluft im Kanal- 
trockner hat eine Temperatur von 100°C. Nach 

10 dem Durchlauf wird das uberschussige Pulver 
abgesaugt Falls das nach dem Trocknen ver- 
starkte Furnier zu wellig ist, kann es gegebenen- 
falls in einem Filzkalander flachgebugelt werden. 
Das verstarkte Furnierstuck hat eine Reissfe- 

15 stig^keit uber 20 N/5 cm Breite quer zu den Jah- 
resringen. Es zeigt keine Verfarbung und Durch- 
schlage. Das Furnierstuck lasst sich mit einem 
heissen Bugeleisen auf eine Spanplatte aufbu- 
geln und fest verbinden, ohne dass ein Leim oder 

20 Harzzur Verklebung erforderlich ware. 

Beispiel 2 

Ein feuchter Eichenfurnierrohling von 0,3 mm 
Dicke wird mit einer Vinylacetat- Acrylsaureester- 

25 Mischpolymer-Dispersion (Glasubergangsbe- 
reich -20 bis +25°, minimale Filmbildtemperatur 
0°C) mit einem pH-Wert von 4, einem Festkorper- 
gehalt von 50% und einer Viskositat von 650 
mPa.s bespruht Nassauftrag 260 g/m 2 , entspre- 

30 chend 130 g/m 2 fest. Der nasse Dispersionsfilm 
wird mit Kreide ca. 1 mm hoch bestreut und das 
Furnierstuck wie in Beispiel 1 getrocknet. 

Die Querfestigkeit liegt bei ca. 30 N/5 cm. Es 
sind weder Durchschlage noch Verfarbungen 

35 sichtbar. 

Beispiel 3 

Ein feuchter Eichenfurnierrohling von 0,3 mm 
Dicke wird mit einer Butadien-Styrol-Dispersion 

40 (Glasubergangsbereich -30°C, minimale Film- 
bildtemperatur 0°C) mit einem pH-Wert von 10,1 , 
einem Festkorpergehalt von 61% und einer Visko- 
sitat von 960 mPa.s bespruht. Nassauftrag 485 
g/m 2 , entsprechend 295 g/m 2 fest. Der nasse Dis- 

45 persionsfilm wird mit Holzmehl ca. 1 mm hoch 
bestreut und das Furnierstuck wie in Beispiel 1 
getrocknet. 

Die Querfestigkeit liegt bei 44 N/5 cm. Durch- 
schlage sind nicht zu beobachten, aber die be- 
50 schichtete Furnierseite zeigt dunklere Farbungen 
als die Gutseite. 

Beispiel 4 

Ein feuchtes Stuck Eichenfurnierrohling von 
55 0,3 mm Dicke wird mit einer Acrylester-Disper- 
sion (Glastemperatur -26°, minimale Filmbild- 
temperatur 0°) mit einem Feststoffgehalt von 
50%, einem pH-Wert von 3,8 und einer Viskositat 
von 1320 mPa.s bespruht. Der Nassauftrag be- 
60 tragt 385 g/m 2 , entsprechend 152 g/m 2 fest. Das 
Furnierstuck wird mit Holzmehl ca. 1 mm hoch 
beschtchtet und getrocknet. 

Das trockene Furnierstuck weist eine Quer- 
reissfestigkeit von 37 N (bei 5 cm Breite) auf und 
65 ist nach Farbe und Aussehen einwandfrei. 
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Eichenfurnier von 0,3 mm Dicke ergab: 
nass: 5,7 N/5 cm, trocken: 4,2 N/5 cm. 

Patentanspruche 

5 

1. Verfahren zum Herstellen von Holzfurnie- 
ren, bei dem ein Rundholz entrindet, zugerichtet, 
durchfeuchtet und gekocht wird und dann noch 
warm und durchfeuchtet mit einer Schichtstarke 

von Bruchteilen eines Millimeters entlang zuein- w 
ander planparallel sich in Faserlangsrichtung er- 
streckender Schnittflachen zu sich jeweils uber 
die ganze Sen nittfl ache erstreckenden Furnier- 
rohlingen abgemessert werden, die anschlies- 
send getrocknet, gesaumt und mit einer Trag- is 
schicht, welche verhindert, dass beim Trocknen 
Risse im Furnierentstehen, versehen werden und 
entsprechend ihrer ursprunglichen gegenseiti- 
gen Lage abgestapelt werden, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass auf die noch nichtfertiggetrockne- 20 
ten Furnierrohlinge ein Film aus aushartbarem, 
fliess- oder streichfahigem Tra germ ate rial aufge- 
tragen wird, der zu der am Furnier festhaftenden 
Tragschicht ausgehartet wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch ge- 25 
kennzeichnet, dass der Film nur einseitig auf die 
Furnierrohlinge aufgetragen wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 und 2, dadurch 
gekennzeichnet, dass man die Furnierrohlinge 
unmittelbar nach dem Messern in noch feuchtem 30 
Zustand in einer eine Polymerdispersion enthal- 
tenden Flotte einseitig bespruht, rriiteinem Ober- 
schuss von trockenem, vorzugsweise aus Holz 
oder holzahnlichen Stoffen gewonnenem, pul- 
verformigem Material Gberzieht, unter Belastung 35 
trocknet und vom Oberschuss des pulverformi- 

gen Materials befreit. 

4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass man eine Viskosttat der Flotte 

von wenigstens 300 mPa.s vorsieht und diese bei 40 
einem D ruck von wenigstens 50 bar verspruht. 

5. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass man eine Menge - bezogen 
auf den Feststoffanteil - von 5 bis 300 g/m 2 an Po- 
lymerdispersion a ufbringt. 45 

6. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass der Film alternierend, ent- 
sprechend einer gesturzten Verlegung beim er- 
sten Furnierrohling auf die Oberseite, beim nach- 
sten auf die Unterseite und beim nachsten wie- 50 
der auf die Oberseite und so fort, aufgetragen 
wird. 

7. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass der Film beidseitig auf die 
Furnierrohlinge aufgetragen wird. * 55 

8. Verfahren nach Anspruch 7, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass der Film durch Tranken der 
Furnierrohlinge in fliessfahigem Tragermaterial 
aufgetragen wird. 

9. Verfahren nach einem der vorhergehenden 60 
Anspruche, gekennzeichnet durch die Verwen- 
dung eines aus mindestens zwei Komponenten. 
bestehenden Tragermaterials, das erst durch Zu- 
fugen der letzten Komponente zum Ausharten 
alctiviert wird, und dadurch, dass das Tragerma- 65 



terial mit Ausnahme der letzten Komponente zu- 
nachst aufgetragen wird und dass dann die letzte 
Komponente aufgespruht oder aufgedampft 
wird. 



Revendications 

1 . Procede de fabrication de placages en bois, 
a savoir un procede dans lequel un rondin de bois 
est ecorce, debite, impregne d'eau et cuit, lequel 
rondin, encore chaud et impregne d'eau est cou- 
pe en tranches minces d'une epaisseur egale & 
des fractions de millimetres le long de surfaces 
de coupe planes et paralleles, s'etendant dans la 
direction longitudinale des fibres, cela de manie- 
re a former des pieces brutes de placage s'eten- 
dant chaque fois sur toute la surface de coupe, 
lesquelles pieces brutes de placage, sechees, ro- 
gnees et pourvues d'une couche de support, em- 
pechant la formation de fissures dans le bois du 
placage en train de secher, sont ensuite desempi- 
lees d'une maniere qui correspond a leur position 
mutuelJe initale, a savoir un procede caracterise 
par le fait qu'il est applique sur les pieces non en- 
core parfaitement sechees, un materia u de sup- 
port fluide ou enductible, thermodurcissable et 
adherent fortement a la couche de support du 
boisde placage. 

2. Proced§, conform e a la revendication 1, ca- 
racterise par le fait que le film n'est applique que 
d'un cote sur Jes pieces brutes de placage en 
bois. 

3. Procede, conforme aux revendications 1 et 
2, caracterise par le fait qu'immediatement apres 
tranchage, on asperge d'un cote, dans un bain 
contenant une dispersion de polymeres, des 
pieces brutes de bois de placage encore k I'etat 
humide, qu'on les recouvre d'un mate>iau sec 
pulverulent, de preference extrait de bois ou de 
matieres ligneuses, qu'on les seche sous charge 
et qu'on les libere de I'excedent de materiau pul- 
verulent. 

4. Procede, conforme a la revendication 3, ca- 
racterise par le fait qu'il est prevu un liquide d'as- 
persion d'une viscosite de 300 mPa.s et que ce li- 
quide es asperge a une pression de 50 bars au 
moins. 

5. Procede, conforme a la revendication 3, ca- 
racterise par Is fait qu'on utilise une dispersion de 
polymeres en une quantrte qui, rapportee a la 
part de matieres solides, est comprise entre 5 et 
300 g/m 2 . 

6. Procede, conforme a la revendication 2, ca- 
racterise par le fait que le film s'applique alterna- 
tivement sur la face superieure de la premiere 
piece brute de bois de placage, sur la face infe- 
rieure de la piece brute de bois de placage sui- 
vante puis a nouveau sur la face superieure de la 
piece brute de placage suivante et ainsi de suite, 
cela en re n versa nt d'une maniere corresponden- 
ts la piece brute de bois de placage lorsque cel- 
le-ci sedeplace. 

7. Procede, conforme a la revendication 1, ca- 
racterise par le fait que le film est applique des 
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deux cdt6s sur les pieces brutes de placage en 
boisdeplacage. 

8. Procede, conforme a la revendication 7, ca- 
racterise par le fait que le film est applique en 
t rem pant dans un materia u fluide de support, les 
pieces brutes de placage. 

9. Procede, conforme a une des revendica- 
tions prec^dentes, caracterise par ('utilisation 
d'un materiau de support a deux composants au 
moins, a savoir d'un materiau qui n'est active que 
par ('addition du dernier composant, pour ctther- 
modurcir» le materiau de support, a savoir un 
procede caracterise par le fait que le materiau de 
support est d'abord applique sans le dernier 
composant et qu'ensuite le dernier composant 
est asperge ou depose par evaporation. 



Claims 

1. Process for producing wood veneers, in 
which a log is decorticated, rough cut, soaked 
and digested and whilst still warm and soaked 
with a coating thickness of fractions of a millime- 
tre along plane-parallel surfaces of cut extending 
in the longitudinal direction of the fibre are cut to 
give veneer blanks extending over the entire sur- 
face of cut, which are then dried, squared and 
provided with a support coating preventing 
cracks from forming in the veneer on drying and 
are then stacked in accordance with their original 
reciprocal position, characterized in that to the 
still not completely dried veneer blanks also is ap- 
plied a film of a hardenable, flowable or brush- 
able support material, which is hardened to the 
support coating firmly adhering to the veneer. 

2. Process according to claim 1, characterized 
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in that the film is only applied to one side of the 
veneer blanks. 

3. Process according to claims 1 and 2, charac- 
terized in that, immediately after cutting and 

5 whilst still in the moist state, the veneer blanks 
are sprayed on one side with a liquor containing a 
polymer dispersion, coated with an excess of a 
dry, pulverulent material, preferably obtained 
from wood or wood-like materials, followed by 

W drying under loading and the removal of the 
excess pulverulent material. 

4. Process according to claim 3, characterized 
in that the viscosity of the liquor is at least 300 
mPa.s and the liquor is sprayed at a pressure of at 

75 least 50 bar. 

5. Process according to claim 3, characterized 
in that a polymer dispersion quantity of 5 to 300 g/ 
m 1 , based on the solid proportion is applied. 

6. Process according to claim 2, characterized 
20 in that, corresponding to turned-over laying, the 

film is alternately applied to the first veneer blank 
to the top, to the bottom, again to the top and so 
on. 

7. Process according to claim 1, characterized 
25 in that the film is applied to both sides of the ve- 
neer blanks. 

8. Process according to claim 7, characterized 
in that the film is applied by impregnating the ve- 
neer blanks in the flowable support material. 

30 9. Process according to one of the preceding 
claims, characterized by the use of a support ma- 
terial consisting of at least two components, 
which is only activated for hardening after adding 
the last component and whereby the support ma- 
35 terial, with the exception of the last component is 
applied first and then the last component is 
sprayed or evaporated on. 
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